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Keksinnon kohteena on menetelma paperi -/kartonkirainan kuivatuksessa paperikoneel- 
la/kartonkikoneella ja kuivatusosakonsepti. 

10 Keksinnon kohteena on paperikoneen kuivatusosa, jolla on mahdollista tehokkaasti 
hallita paperin haitallinen kayristyminen samalla minimoiden tekniikan tasoon liittyvat 
kuivatusosan ajettavuus- ja hyotysuhderiskit. 



Ennestaan on tunnettua kayttaa kuivatusosan loppuosassa ns. 2-viiravientia, joka 
15 kasittaa kuivatussylinterit seka via- etta alarivissa ja jossa paperirataa kuivataan 
molemmin puolin sen kulkiessa sylinterilta toiselle. Mainittu molemminpuolinen 
kuivatus itsessaan vahentaa paperirainan kayristymistaipumusta. Paperin rakenteesta 
johtuvan kayristyman hallitsemiseksi on myos ennestaan tunnettua kayttaa yhdessa tai 
useammassa mainitussa 2-viiravientiryhmassa erillista hoyrynpaineen saatoa yla- ja 
20 alasylintereilla. 

£ 2-viiraviennissa rata kulkee tuetta sylinterilta toiselle. Suurilla ajonopeuksilla tukematon 

paperiraina alkaa helposti lepattaa, mika lisaa oleellisesti rainan katkoherkkyytta. 
Ratakatkon sattuessa 2-viiraviennin alueella hylyn poisto vie runsaasti aikaa, mika 
25 aiheuttaa paperikoneen hyotysuhteen pienenemisen ja tuotannon menetyksia. 



Nopeuksien kasvaessa on siirrytty kayttamaan ns. yksiviiravientia lapi koko kuivatus- 
osan. Yksiviiraviennissa sylinterit ovat tavallisesti ylarivissa ja kaantotelat (uratelat tai 
imutelat) alarivissa. Paperi kulkee koko ajan kudoksen tukemana. Yksiviiraviennissa 
30 paperirainaa kuivataan toispuoleisesti, silla rainan sama puoli joutuu aina kuumennetta- 
vaa sylinteria vasten. Paperin toispuoleinen kuivatus johtaa paperin kayristymiseen. 
Taman hallitsemiseksi on ennestaan tunnettua kayttaa em. yksiviiravientikuivatusosissa 




2 

yhta tai useampaa ns. kaannettya ryhmaa, jossa kuivatussylinterit ovat alarivissa ja 
kaantotelai ylarivissa. Kaannetyssa ryhmassa joutuu paperirainan toinen pinta 
sylinteria vasten, mika tasoittaa em. kayristymistaipumusta. 

5 Se, missa kuiva-ainepitoisuudessa rainaa kannattaa kuivata toiselta puolen on ollut ennen 
huonosti tiedossa. Tasta syysta ennestaan tunnetuissa taysin yksiviiraviennilla 
toteutetuissa kuivatusosissa on kaytetty tarpeettoman monta kaannettya ryhmaa ja 
alueella, jossa sen vaikutus kayristymaan ei ole tehokkaimmillaan. Koska kaannetty 
ryhma on ratakatkon sattuessa erittain vaikea puhdistaa, on niiden lukumaara ja sijainti 
10 tarkoin harkittava. 

Keksinnon mukainen kuivatusosa koostuu ns. normaaleista yksiviiravientiryhmista, joita 
seuraa kuivatusosan viimeisena ryhmana ns. kaannetty ryhma, joka haihduttaa 
5-20 %, sopivimmin 10-15 % kuivatusosalla haihdutettavasta kokonaisvesimaarasta. 
15 Sijoittamalla kaannetty ryhma viimeiseksi, saadaan tehokas kayristyman hallinta aikaan 
yhdella ryhmalla alueella, missa paperi on lujimmillaan. Tama vahentaa katkoherk- 
kyytta kaannetyn ryhman alueella ja parantaa nain paperikoneen ajettavuutta ja 
saavutettavaa tuotantoa. 

20 Paperin kayristyminen johtuu paitsi paperin rakenteen (tiheys, hienoainejakautuma, 
kuituorientaatio) epahomogeenisuudesta tai epasymmetrisyydesta paperin paksuussuun- 
nassa myos kuivatuksen siihen synnyttamista jannitystiloista. Jannitystilojen ero eri 
kerroksissa kerroksissa eli jannitysgradientti johtuu kuivatuskutistumista, mitka 
vaikuttavat kun paperin toinen puoli on kuivunut ennen toista puolta. Kun paperiarkki 

25 kuivuu, niin kuidut alkavat kutistua veden poistumisen johdosta. Ennen kuin kuitujen 
valiset sidokset ovat muodostuneet, niin yksittaisten kuitujen mittojen muutoksilla on 
vahan vaikutusta arkin mittoihin. Kuitusidosten muodostumisen jalkeen arkin mittoihin 
vaikuttavat suuresti kuitujen mittamuutokset. 

30 Jos arkin molempia puolia ei kuivata samalla nopeudella, niin paperin puolien valille 
syntyy kosteusero. Aluksi voimakkaammin kuivuva puoli kutistuu enemman, mutta kun 
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kuivattamista jatketaan, niin alussa maremmaksi jaanyt puoli kuivuu ja myos kutistuu 
voimakkaammin ensiksi kuivuneeseen puoleen verrattuna. Tasta on seurauksena paperin 
kayristyminen sita puolta kohti, joka kuivui viimeiseksi. Ts. paperi kayristyy siten, etta 
paperin viimeiseksi kuivunut puoli tulee koveraksi. Kuivatus voi aiheuttaa kayristymis- 
5 ta, vaikka paperin rakenteessa ei paksuussuunnassa olisi eroja. 

Tekniikan tason mukaisessa 1-viiraviennissa paperin sama puoli on toistuvasti vasten 
kuivatussylinteria. Vaikka 1-viiraviennissa rata kuivuukin molemmilta puolilta, syntyy 
puolten valille kosteusero sylinteria vasten olevan puolen pyrkiessa kuivamaan voimak- 

10 kaammin. Tassa keksinnossa on ymmarretty, etta kaantamalla kuivatusosan viimei- 
sessa ryhmassa toinen paperin pinta kuivatussylintereita vasten voidaan kompensoida 
alun toispuoleisen kuivatuksen vaikutus kayristymaa. Jos paperia kuivataan liian vahan 
viimeisessa ryhmassa, alun toispuoleinen kuivatus dominoi ja paperi kayristyy sen 
maaraamaan suuntaan. Jos taas viimeisessa ryhmassa haihdutetaan liikaa suhteessa 

15 edeltaviin ryhmiin, viimeinen ryhma yksin maaraa kayristymissuunnan. Valitsemalla 
viimeisessa ryhmassa haihdutettava vesimaara oikein, voidaan haitallinen kayristymis- 
ta oleellisesti vahentaa tai jopa kokonaan eliminoida. 

Kuivatuksella voidaan hallita kayristymista tehokkaasti. Saatamalla kuivatussylinterei- 
20 den lampotilat siten, etta paperi kuivuu yhta nopeasti molemmilta puoliltaan saadaan 
tasaista paperia, 

Keksinnon mukaisessa kuivatusosassa rainan kuivatus tapahtuu yksipuolisesti siihen 
pisteeseen saakka, jossa kuivatusosalla poistettavasta kokonaisvesimaarasta on jaljella 
25 5-20 %. Taman jalkeen kuivatuspuoli kaannetaan ja raina kuivataan loppuun toiselta 
puolelta. 

Keksinnon mukainen kuivatusosa on helppo rakentaa. Yksiviiravienti imuteloilla 
toteutetaan nykytekniikalla ja lopussa olevan kaannetyn ryhman sylintereiden lukumaa- 
30 ra on helpjK) maarittaa keskimaaraisten eri paperilajeille ominaisten ominaishaihdu- 
tusarvojen mukaan. Poistettavan vesimaaran suuruus kaannetyssa ryhmassa tai 
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vastaavassa vaihtelee edella mainitun mukaisesti 5-20 %:iin kokonaisvesimaarasta, 
jolloin kaannetyn ryhman sylintereiden pintalampotilojen on oltava saadettavissa 
tarpeellisissa rajoissa. Tama voidaan toteuttaa hoyryryhmien ja sylintereiden lukumaa- 
ran optimaalisella suunnittelulla. Ennen kaantokohtaa olevilla hoyryryhmilla on oltava 
5 saatovaraa niin paljon, etta toivottu kuiva-ainepitoisuus saavutetaan ennen toisen puolen 
kuivatusta, mutta myos kaantopisteen jalketsella hoyryryhmalla tarvitaan riittavasti 
saatovaraa, jotta haluttu loppukuiva-ainepitoisuus saavutetaan. Pitamalla loppukuiva- 
ainepitoisuus vakiona ja saatamalla kaantokohdan vesimaaraa (kuiva-ainepitoisuutta) 
ja kombinoimalla hoyryryhmien paineita lopputuotteen kayristymista voidaan muuttaa 
10 suuntaan tai toiseen. 

Keksinnon mukaisesti on siten oivallettu muodostaa kuivatusosa siten, etta rainan 
ensimmaista puoita kuivataan siten, etta kuivatusosan ensimmaisella osuudella, jossa 
rainan ensimmaista puoita kuivataan, tapahtuu 80... 95 %, edullisimmin 85-90 % 
15 kuivatusosan suorittamasta kokonaisvedenpoistosta. Loppuosa kuivatusosan veden 
poistosta suoritetaan kaantamalla rainan kuivatuspuoli ja viemalla raina kaannetyssa 
ryhmassa tai kohdistamalla myos rainan toiseen puoleen kuivatusvaliaineen esim. 
tulistetun hoyryn tai kuumennetun ilman tuonti. 

20 Mainitun rainan kuivatuspuolen vaihtaminen tai kuivatusvaliaineen tuonnin jarjestami- 
nen myos rainan toiselle puolelle suoritetaan siten vedenpoiston kannalta tarkassa 
vaiheessa. Keksinnon mukaisessa menetelmassa ja kuivatusosakonseptissa tarkkaillaan 
rainan kuiva-ainepitoisuutta tai vesipitoisuutta mainitun ns. kaantopisteen A yhteydessa 
kuivatusosalla. Mainittua vedenpoistoprosenttia tai vastaavaa tarkkailtaessa pidetaan se 

25 tietylla saatovalilla ja jos kyseinen vedenpoisto-osuus kuivatusosan ensimmaisella 
osuudella pyrkii nousemaan tai pienenemaan maaratysta raja-arvosta, suoritetaan 
kuivatusosassa saatotoiminto siten, etta vedenpoisto saadaan takaisin halutulle alueelle. 
Kuivatusosakonseptissa voidaan vedenpoiston saato toteuttaa joko vaikuttamalla 
kuivatusosan ensimmaisen osuuden kuivatustapahtumaan esim. kuivatussylinterien 

30 hoyryn paineeseen tai muihin kuivatusvaliaineen arvoihin. Toisaalta voidaan vastaavaan 
saatoon vaikuttaa kuivatusosan loppuosaa saatamalla tai suorittamalla saato seka 
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kuivatusosakonseptin ensimmaisen saatoosuuden etta sen jalkimmaisen saatoosuuden 
suhteen. Eri aluilla tapahtuvan suhteellisen haihtumisen saatdtoimenpiteet tehdaan 
kuitenkin aina niin, etta tietty vaadittu rainan loppukuiva-ainepitoisuus rullaimella 
saavutetaan. 

5 

Keksinnolle on tunnusomaista se, mita on esitetty paten ttivaatimuksissa. 

Keksintoa selostetaan seuraavassa viittaamalla oheisien kuvioiden kuvioissa esitettyihin 
keksinnon eraisiin edullisiin suoritusmuotoihin, joihin keksintoa ei ole tarkoitus 
10 kuitenkaan yksinomaan rajoittaa. 

Kuviossa 1 on havainnollistettu hienopaperiarkin kayristymistaipumista. Kuvio a) esittaa 
sivuprofiilia paperista, jota on kuivattu alapuolelta kuiva-ainepitoisuuteen 80,7 % ja 
kuvio b) esittaa sivuprofiilia paperista, jota on kuivattu alapuolelta kuiva-ainepitoisuu- 
15 teen 85,5 %. 

Kuviossa 2 on esitetty kuivatusosakonsepti, jossa kuivatusosan alkupaan aluetta rainan 
W kuljetussuuntaan nahden on merkitty I-alueeksi ja jossa kuivatusosan loppupaan 
kaannetyn ryhman aluetta on merkitty II-alueeksi. Talloin keksinnon mukaisesti 
20 kaannetyn ryhman alueella eli jalkimmaisessa alueessa II tapahtuu prosentuaalisesti 
5-20 % kuivatusosan kokonaisveden poistosta. 

Kuviossa 3 on esitetty osa kuvion 2 konseptiin liittyvasta hoyryn virtauskaaviosta, 
jolloin kuivatussylinterien hoyrysyottoihin vaikuttamalla voidaan saataa kuiva- 
25 tusosakonseptissa aluetta I seka aluetta II, jolloin mainitussa kuivatusosakonsepdssa 
pysytaan halutussa vedenpoistoprosentissa ennen kaannettya ryhmaa. 

Kuviossa 4 on esitetty keksinnon mukainen toinen kuivatusosakonsepti, joka kasittaa 
jalkimmaisen alueen II yhteydessa sellaisen kaannetyn kuivatussylinteriryhman, jossa 
30 ylapuoliset imutelat/imusylinterit on varustettu paallekuumennusyksikoilla. 



m 
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Kuviossa 1 on esitetty eraan hienopaperiarkin kayristyminen kahdessa eri tapauksessa. 
Kuviossa a) paperia on aluksi kuivattu alapuolelta kuiva-ainepitoisuuteen 80,7 % 
loppukuivatuksen tapahtuessa ylapuolelta. Tassa tapauksessa ylapuolinen kuivatus on 
ollut suhteellisesti niin suuri, etta lopputuotteessa alapuolen kuivatus jaa jalkeen ja nain 
5 ollen kuivuu viimeksi. Tasta syysta paperirakki kayristyy alapintaa kohti. Kuviossa b) 
paperia on kuivattu ensin alapuolelta kuiva-ainepitoisuuteen 85,5 % ja sen jalkeen 
ylapuolelta. Nyt ylapuolisen kuivatuksen osuus on jaanyt niin pieneksi, etta alun 
alapuolinen kuivatus edelleen dominoi kayristymista ja arkki kayristyy kohti ylapintaa. 
On selvaa, etta em. kahden kuiva-ainepitoisuuden valista loytyy sellainen kuiva- 
10 ainepitoisuus, etta vaihdettaessa arkin kuivatuspuoli mainitussa kuiva-ainepitoisuudessa, 
lopputuotteen kayristyminen minimoituu. 

Seuraavassa on esitetty esimerkin avulla miten kaantokuiva-ainepitoisuus voidaan 
maarittaa. Oletetaan rainassa olevan vetta puristimen jalkeen 87,4 g/m 2 ja rullaimella 
15 2,3 g/m 2 . Haihdutettava kokonaisvesimaara on talloin 85,1 g/m 2 . Ennen kaantopistet- 
ta poistettava vesimaara on edella mainitun mukaisesti esim. 88 % kokonaisvesimaa- 
rasta, joka vesimaarana vastaa 74,9 g/m 2 . Jos paperin kuivaneliopainoksi oletetaan 
76 g/m 2 , on kaanto suoritettava 86 %:n kuiva-ainepitoisuudessa. 

20 Kuviossa 2 on havainnollistettu keksinnon mukaista kuivatusosakonseptia ja keksinnon 
mukaista kuivatusosan kayttoa. Kuviossa 2 esitetysti kasittaa yksiviiraviennilla 
varustettu kuivatusosa kuviossa esitetysti kuivatussylinteriryhmat R!...R 4 . Mainituissa 
ryhmissa R!...R 3 raina W ja viira H viedaan ylapuolisilta hoy ry 11a kuumennetuilta 
kuivatussylintereilta Kj,K 2 alapuolisille imusylintereille/imuteloille S lt S 2 ... ja niilta 

25 takaisin ylapuolisille kuivatussylintereille Ki,K 2 .... Nain ollen ryhmissa RJ...R3 
suoritetaan rainan W vienti silmukkamaisesti polveillen ylapuolisilta hoyrylla kuumen- 
netuilta kuivatussylintereilta Kj,^... alapuolisille imusylintereille tai imuteloille 
S 1 ,S 2 .. M joiden yhteydessa raina W kulkee ulommaisena ja viira H kulkee sylinteri- 
pintaa vasten, jolloin sylinteri Sj,S 2 ... kasittaa rei'ityksen. Sylinterien 5^52-.. 

30 sisapuolelle on tuotettu alipaine, jolloin imu kohdistetaan rainaan W sylinterirei'ityksen 
kautta ja viiran H lapi. Nain ollen raina W tulee kiinnipidetyksi viiran H pinnassa myos 
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niissa raina-/viirajuoksuissa, joissa raina W on ulommaisena. Kuivatussylinterien 
K^K?... kohdalla ryhmissa Rj..^ suoritetaan rainan W kuivatus puolen D { kautta. 
Talloin mainittu puoli tai pinta D x rainasta W on kosketuksessa kuivatussylinteripintoi- 
hin. Jotta rainan W kayristymistaipumus valtetaan, on kuivatuspuoli tai pinta vaihdettu 
5 D 2 :ksi kuivatuskonseptin loppuosassa. Talloin rainan toinen puoli D 2 on viety suoraan 
kosketuksiin kuivatussylinteripintoihin. Kuviossa 2 on ainoastaan kuivatusosan viimeinen 
ryhma R 4 on ns. kaannetty ryhma, jossa hoyrylla kuumennettavat sylinterit K 1 ',K 2 '..- 
ovat alarivissa ja imusylinterit S i \S 2 1 ... ylarivissa. Tassa ryhmassa joutuu siis 
edellisiin ryhmiin nahden vastakkainen rainan pinta kuumennettavaa sylinteria vasten. 

10 Tassa hakemuksessa on havaittu, etta on tarkka raja-alue sille, missa kyseinen kuiva- 
tuspuoli tulee vaihtaa. Nain ollen kuivatusosakonsepti voidaan jakaa ensimmaiseen 
alueeseen I ja toiseen alueeseen II, jolloin ensimmaisessa alueessa I suoritetaan paperi- 
/kartonkirainan W kuivatusosalla tapahtuvasta vedenpoistosta 80-95 % ja nain ollen 
loppuosa 5-20 % kuivatusosalla tapahtuvasta kokonaisvedenpoistosta suoritetaan alueella 

15 II kaannetyn ja edullisesti paallepuhallusyksikolla varustetun ryhman avulla, jossa nyt 
myos rainan W toiseen puoleen D 2 kohdistetaan voimakas kuivatus. 

Kuivatusosan loppuosassa edullisesti kaannetyn kuivatussylinteriryhman alueella 
tapahtuu kuivatusosan kokonaisvedenpoistosta siis 5-20 %, edullisesti 10-15 %. Yleisim- 
20 min eli suurimmalta osalta paperilajikkeista mainittu vedenpoiston optimiprosenttiosuus 
kuivatusosan loppupaassa edullisesti kaannetyn ryhman alueella on nimenomaan 
alueella 10-15 %. 

Kuivatussylinteriryhmasta toiseen voidaan siirtya avoimen tai suljetun ryhmavalin 
25 kautta. 

Kuviossa 3 on esitetty osa kuvion 2 kuivatusosakonsepti sta ja esitettyna on kuivatussy- 
linterien hoyrylinjat. Hoyry johdetaan paalinjasta a t haaralinjoihin a 2> a2' ja venttiilien 
V lf Vj' kautta haaralinjoihin a 3) a3' ja niista kuivatussylinterilinjoihin a 4 ly a 4 2 ...a 4 n ; 
30 a' 4 i>a' 4 2.-.aV n . Venttiileilla V 2 h V 2 2 ...V 2 n V 2 ^V^ 2 ...V 5 2 n saadetaan hoyryn 
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virtausta. Kuivatussylintereilta K 1 ,K 2 ...;K* l ,K , 2 ... on poistolinjat edelleen kokoomalin- 
jaan ja pois ryhmista. 



Kuviossa 3 esitetysti havainnoidaan ryhmien R^.Rj ja R 4 valilla pisteessa A rainan W 
5 kuiva-ainepitoisuus mitta-anturein M ja mainitulla perusteella saadetaan kuivatusosan 
aluetta I siten, etta kuiva-ainepitoisuus kohdassa A on tietylla toleranssialueella. Kuiva- 
ainepitoisuuden pitamiseksi toleranssialueellaan havainnoidaan rainan W kosteus/kuiva- 
ainepitoisuutta alueella A ja suoritetaan sen perusteella alueen I ja tarvittaessa myos 
alueen II saato. Mittauksen sijaan voidaan kuiva-ainepitoisuus havainnoida laskennalli- 
10 sesti tai sita voidaan havainnoida valillisesti tutkimalla valmiin paperin kayristymistai- 
pumusta. Loppukuiva-ainepitoisuus kuivatusosan jalkeen rainalle W tulee kuitenkin olla 
tietyssa maaratyssa arvossaan. 

Nain ollen olennaista II alueen kuivatukselle on, etta lampoenergiaa tuodaan tehokkaas- 
15 ti nyt rainan toiselle puolelle. Kuivatusosakonsepti voi olla moninainen. 

Kuviossa 4 on esitetty keksinnon mukaisen kuivatusosakonseptin toinen edullinen 
suoritusmuoto, jossa ainoastaan kuivatusosan viimeinen ryhma on kaannetty ryhrna R 4 
ja R 4 kasittaa ylapuolisten imusylinterien S'^S^--- yhteydessa paallekuumennusyksi- 

20 kot, edullisesti paallepuhallusyksikot 100a 1> 100a 2 ^.. Paallekuumennusyksikot 
100aj,100a 2 kasittavat kukin laatikon, jonka kautta johdetaan lammitysvaliaine kuten 
kuuma ilma tai tulistettu hoyry rainan W yhteyteen. Paallekuumennusyksikko 
100aj,100a 2 ... voi olla infrakuivain. Myos kuvion 4 konseptissa kuivatusosa kasittaa 
ensimmaisen alueen I, joka kasittaa kuivatussylinteriryhmat eli ryhmat Rj,R2 R3, 

25 jolla alueella I suoritetaan kuivatusosan kokonaisvedenpoistosta 80... 95 % ja jalkimmai- 
sen eli toisen alueen II, jonka kuivatussylinteriryhmassa R 4 suoritetaan kuivatusosan 
vedenpoistosta loppuosa eli 5... 20 % kuivatusosalla poistettavasta kokonaisvesimaarasta 
poistuu rainasta W alueella II. Alueella II suoritetaan nimenomaan rainan W kuivatusta 
myos sen toiselta puolelta D 2 , esimerkiksi kaantamalla ryhma ja viemalla myos 

30 kartonki- tai paperirainan toinen puoli D 2 suoraan kosketukseen kuivatussylinterin 



m 

9 

pintaan ja/tai tuomalla lampdvaliainetta, esim. kuumaa hoyrya tai ilmaa suoraan myos 
rainan toiselle puolelle D 2 , kuten kuvion 4 suoritusmuodossa on esitetty. 

Keksinnon mukaisessa saadossa havainnoitaessa alueen I ja alueen II valilla rainan 
5 kuiva-ainepitoisuutta ja havaittaessa etta esimerkiksi alueen I kohdalla tulisi kuivatusta 
tehostaa, tulee talloin alueen II kohdalla vahentaa kuivatustehoa, jotta rainan kuiva- 
ainepitoisuus kuivatusosan lopussa alueen II jalkeen pysyy halutussa arvossaan. Vastaa- 
vasti jos alueen I kohdalla tulee kuivatusta vahentaa, tulee talloin alueen II kohdalla 
vastaavasti lisata kuivatustehoa, jotta loppukuiva-ainepitoisuus pysyy halutussa saade- 
10 tyssa arvossaan. Vastaavasti saadettaessa loppukuiva-ainepitoisuutta, tulee talloin 
saataa seka samanaikaisesti alueen I sylintereita etta alueen II sylintereita/paal- 
lekuumennusyksikoita. 

Paallepuhallusyksikoilla 100a],100a2,100a 3 ... voidaan oleellisesti nostaa kaannetyssa 
15 ryhmassa tapahtuvan haihdutuksen maaraa. Koska ne kuivattavat rataa tehokkaasti 
samalta puolelta kuin kuivatussylinterit, voidaan niiden avulla lyhentaa kaanniettya 
ryhmaa ja saraalla koko kuivatusosaa. Paallepuhallusta voidaan myos kayttaa 
saatamaan viimeisessa ryhmassa tapahtuvan haihdutuksen maaraa. 



20 
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Patenttivaatimukset 

1. Menetelma paperi-/kartonkirainan kuivauksessa paperikoneella/kartonkikoneella, joka 
kasittaa kuivatusosan, jossa on useita kuivatussylinteriryhmia (R^R^...), 

5 t u n n e t t u siita, etta kuivatusosassa rainaa (W) kuivataan kuivatusosan alkupaassa 
kuivatussylinteriryhmassa/kuivatussylinteriryhrnissa rainan (W) toiselta puolelta (Dj) 
viemalla raina (W) mainitulta puolelta (D Y ) suoraan kuivatussylinterien pintoja vasten 
ja etta rainaa (W) kuivataan kuivatusosakonseptin viimeisessa kuivatussylinteriryhmassa 
sen toiselta puolelta (D 2 ) viemalla kyseinen puoli (D 2 ) rainasta (W) kuivatussylinterien 
10 pintoja vasten ja etta mainitussa viimeisessa kuivatussylinteriryhmassa suoritetaan 
kuivatusosan kokonaisvedenpoistosta 5-20 %, sopivimmin 10-15 %. 

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelma, t u n n e 1 1 u siita, etta kuivatusosa 
on yksiviiravientikuivatusosa, jossa raina (W) kulkee viiran (H) tukemana kuivatussylin- 

15 terilta imutelalle/imusylinterille ja imutelalta/imusylinterilta takaisin toiselle kuivatussy- 
linterille ja edelleen polveillen kuivatusryhmassa eteenpain. 

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelma, t u n n e t t u siita, etta menetel- 
massa havainnoidaan paperirainan/kartonkirainan vedenpoistoa kuivatusosan loppupaan 

20 viimeisen kaannetyn ryhman ja siihen liittyvan alkupaan ryhman valilla ja etta 
mainittuun havainnointiin perustuen saadetaan vedenpoisto siten, etta kaannetyn 
ryhman alueella tapahtuu kuivatusosan kokonaisvedenpoistosta 5-20 % ja sopivimmin 
10-15 %. 

25 4. Jonkin edella olevan patenttivaatimuksen mukainen menetelma, t u n n e t t u siita, 
etta kuivatusosan viimeisena ryhmana oleva kaannetty ryhma varustetaan paallekuu- 
mennusyksikolla (100aj,100a 2 ...) tai vastaavalla, jonka avulla tehostetaan veden haihtu- 
mista ja siten kuivatustapahtumaa. 

30 5. Jonkin edella olevan patenttivaatimuksen mukainen menetelma, t u n n e t t u siita, 
etta menetelmassa havainnoidaan kuivatusosan alkuosuudella eli alueella (I) rainan (W) 
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vedenpoistoa ja verrataan sita kuivatusosan lopussa eli kaannetyn ryhman alueella (II) 
tapahtuvaan rainan (W) vedenpoistoon ja etta kyseinen havainnointi tapahtuu mittaamalla 
tai laskemalla rainan kuiva-ainepitoisuutta alueen (I) ja alueen (II) valilla tai mittaamalla 
valmiin paperin kayristymistaipumusta. 

5 

6. Edella olevan patenttivaatimuksen mukainen menetelma, tunnettu siita, etta 
vedenpoistoa paperi-/kartonkirainasta saadetaan kuivatusosan alkupaan eli alueen (I) 
ja kuivatusosan loppupaan eli kaannetyn ryhman alueen (II) valilla siten, etta jos 
jalkimmaisen alueen (II) vahennetaan kuivatustehoa, niin kyseista kuivatustehoa 

10 lisataan alueella (I) tai painvastoin ja etta haluttaessa Iisata rainan loppukuiva-ainepi- 
toisuutta, lisataan talloin molempien alueiden (I ja II) kuivatustehoa tai vastaavasti jos 
kokonaiskuiva-ainepitoisuutta halutaan vahentaa rainassa (W), vahennetaan alueen (I) 
ja alueen (II) kuivatustehoa ja etta menetelmassa alueiden (I) ja alueiden (II) valista 
suhteellista vedenpoistoa havainnoidaan mittalaittein tai laskennallisesti alueen (I) ja 

15 alueen (II) valilla tai mittaamalla valmiin paperin kayristymistaipumusta. 

7. Kuivatusosakonsepti, jossa raina johdetaan silmukkamaisesti polveillen yksiviiravien- 
nissa kuivatussylinterilta (K L ) imutelalle/imusylinterille (S^ ja edelleen imutelalta 
kuivatussylinterille (K 9 ), jolloin raina (W) kulkee viiran (H) tukemana kuivatussylinteri- 

20 ryhmassa (R^ ja etta rainaa (W) kuivatusosan alkupaassa kuivataan siten, etta se 
johdetaan toiselta puolelta (Dj) suoraan kosketuksiin kuivatussylinterien pintoihin, 
tunnettu siita, etta kuivatusosan loppupaassa on kaannetty kuivatussylinteriryh- 
ma, jossa raina (W) johdetaan myos toiselta puoleltaan (D 2 ) suoraan kosketukseen 
kuivatussyslinteripintoihin ja etta mainitun kaannetyn ryhman alueella suoritetaan 

25 kuivatusosan kokonaisvedenpoistosta 5-20 % ja edullisimmin 10-15 %. 

8. Patenttivaatimuksen 7 mukainen kuivatusosakonsepti, tunnettu siita, etta 
kaannetyssa ryhmassa kuivatusta tehostetaan lisakuivaimella, edullisesti paallekuu- 
mennusyksikoilla, jotka edullisimmin on sovitettu sijaitsemaan kaantosylinterien, 

30 edullisesti imusylinterien yhteydessa. 



12 

9. Jonkin edella olevan patenttivaatimuksen 7 tai 8 mukainen kuivatusosakonsepti, 
tunnettu siita, etta raina siirretaan kuivatusosan kaannettyyn ryhmaan avoimen 
tai suljetun ryhmavalin kautta. 

5 10. Edella olevan patenttivaatimuksen mukainen kuivatusosakonsepti, tunnettu 
siita, etta kuivatusosa kasittaa ennen kaannettya ryhmaa kuivatusosan alkupaan 
alueen (I-alue) ja kuivatusosan loppupaan alueen (II-alue) valilla rainan (W) kuiva- 
ainepitoisuutta mittaavan anturin (M), jolloin mainitun kuiva-ainepitoisuuden p>erusteella 
on saadettavissa kuivatusosan alueen (I) ja kaannetyn ryhman eli alueen (II) valinen 
10 kokonaisvesimaaran poisto niin, etta 5-20 % ja edullisimmin 10-15 % kuivatusosan 
suorittamasta kokonaisvesimaaran poistosta tapahtuu mainitun kaannetyn kuivatussylin- 
teriryhman alueella. 
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(57) Tiivistelma 

Keksinnon kohteena on menetelma paperi-/kartonkirainan 
kuivauksessa paperikoneella/kartonkikoneella ja kuiva- 
tusosakonsepti. Kuivatusosassa rainaa (W) kuivataan kuiva- 
tusosan alkupaassa kuivatussylinteriryhmassa/kuivatussy- 
linteriryhmissa rainan (W) toiselta puolelta (D x ) viemalla 
raina (W) mainitulta puolelta (Dj) suoraan kuivatussylinte- 
rien pintoja vasten. Keksinnon mukaisesti rainaa W kuiva- 
taan kuivatusosakonseptin viimeisessa kuivatussylinteriryh- 
massa sen toiselta puolelta (D 2 ) viemalla kyseinen puoli 
(D 7 ) rainasta (W) kuivatussylinterien pintoja vasten. Vii- 
meisessa kuivatussylinteriryhmassa suoritetaan kuiva- 
tusosan kokonaisvedenpoistosta 5-20 %. 



loppukuivaJus 
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FIG. 1 



(Translated from sh) 

(Claims 1 and 7 4- Abstract of Valmet Paper Machinery Inc.'s 

FI Pat. Appl. No. 951748, filed April 12, 1995) 

"Method for the drying of a paper/board web in a paper/board 
machine and dryer-section concept" 



CLAIMS: 

1 . A method for the drying of a paper/board web in a paper/board machine, which 
comprises a dryer section, in which there are a number of drying cylinder groups 
(R 1 ,R 2 ...), characterized in that, in the dryer section, in the group/groups 
of drying cylinders in the initial end of the dryer section, the web (W) is dried from 
one side (D 2 ) of the web (W) so that said side (Dj) of the web W is brought into 
direct contact with the faces of the drying cylinders, and that, in the last group of 
drying cylinders in the dryer-section concept, the web (W) is dried from the other 
side (D 2 ) by passing said side (D 2 ) of the web (W) into contact with the faces of the 
drying cylinders, and that 5... 20 %, preferably 10... 15 %, of the total dewatering 
taking place in the dryer section is carried out in said last group of drying cylinders. 

7. A dryer- section concept, in which the web is passed, while meandering as loop- 
shaped, in single-wire draw from a drying cylinder (K^) onto a suction roll/cylinder 
(S { ) and further from the suction roll onto a drying cylinder (K 2 ), the web (W) 
running on support of the wire (H) in the drying cylinder group (Rj), and that, in 
the initial end of the dryer section, the web (W) is dried so that one of its sides (Dj) 
is passed into direct contact with the faces of the drying cylinders, character- 
ized in that, in the final end of the dryer section, there is an inverted group of 
drying cylinders, in which the other side (D 2 ) of the web is also passed into direct 
contact with the faces of the drying cylinders, and that 5... 20 %, preferably 10... 15 
%, of the total dewatering taking place in the dryer section is carried out in the area 
of said inverted group. 



* ■ 



(57) Abstract 

The invention concerns a method for the drying of 
a paper/board web in a paper/board machine and a 
dryer-section concept. In the dryer section, in the 
group/groups of drying cylinders in the initial end 
of the dryer section, the web (W) is dried from one 
side (Dj) of the web (W) so that said side (D^ of 
the web W is brought into direct contact with the 
faces of the drying cylinders. According to the 
invention, in the last group of drying cylinders in 
the dryer-section concept, the web (W) is dried 
from the other side (D 2 ) by passing said side (D 2 ) 
of the web (W) into contact with the faces of the 
drying cylinders. Of the total dewatering taking 
place in the dryer section, 5... 20 % is carried out in 
the last group of drying cylinders. 



